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(54) Dichtungsstrang und Verfahren zu seiner Herstellung
(57) Die Erfindung betrifft einen Dichtungsstrang mit der Erfindung umfasst die Verstarkungseinlage einen in

einem Befestigungsabschnitt (1 a), Gber den sich der
Dichtungsstrang an einem Trogerflansch befestigen
I&sst und der eine in das Elastomermaterial der Dichtung
eingebettete Verstarkungseinlage (3a) aufweist. Geman

FIG3

Stranglangsrichtung durchgehenden Strang (3a) aus ei-
nem fihermoplastischen Polymer material und/oder zu-
einander in Stranglangsrichtung im Abstand angeordne-
te, vor zugsweise aus Stahlblech hergestellte Teilstlicke.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Dichtungsstrang mit
einem Befestigungsabschnitt, tiber den sich der Dich-
tungsstrang an einem Tragerflansch befestigen lasst und
der eine in das Material der Dichtung eingebettete Ver-
stérkungseinlage aufweist.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung
eines solchen Dichtungsstrangs.

[0002] Dichtungsstréange der eingangs erwahnten Art
sind durch Benutzung bekannt. Sie werden insbesonde-
re zur Abdichtung von Tiren und Klappen an Fahrzeug-
karosserien eingesetzt. Der U-férmig ausgebildete Be-
festigungsabschnitt lasst sich auf einen von der Fahr-
zeugkarosserie vorstehenden Flansch aufstecken und
an dem Flansch festklemmen. En gegentiber dem Befe-
stigungsabschnitt flexiblerer Dichtungsabschnitt des
Dichtungsstrangs legt sich im geschlossenen Zustand
abdichtend gegen die Tur oder Klappe an.

Die Verstarkungseinlage dieser bekannten Dichtungs-
strange besteht aus einem in Stranglangsrichtung durch-
gehenden Stahlblechstrang, welcher ggf. Ausstanzun-
gen oder Einschnitte aufweist, um dem Dichtungsstrang
die fur eine gekrimmte Verlegung, z.B. an Tirecken, er-
forderliche Flexibilitat zu verleihen.

Die erforderliche Quertrennung solcher endlos extrudier-
ten Dichtungsstrange bereitet oft Schwierigkeiten, weil
zur Trennung des Stahlblechstrangs verhaltnismafig ho-
he Schneid- oder Scherkrafte erforderlich sind, der rund-
um in weiches Elastomermaterial eingebettete Stahl-
blechstrang sich wahrend des Schneidvorgangs aber
nur.schwer festspannen lasst. Aulterdem erfordern die
Schnittstellen eine Versiegelung, um Korrosion der Ver-
starkungseinlage zu unterbinden.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen neuen Dichtungsstrang der eingangs erwahnten Art
zu schaffen, welcher sich problemlos trennen lasst.
[0004] Der diese Aufgabe lésende Dichtungsstrang
nach der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Verstarkungseinlage einen in Stranglédngsrichtung
durchgehenden Strang aus einem thermoplastischen
Polymermaterial oder/und zueinander in Stranglangs-
richtung im Abstand angeordnete Teilstlicke umfasst.
[0005] Vorteilhaft lasst sich das gegeniber Stahl-
blecheinlagen nach dem Stand der Technik weichere Po-
lymermaterial mit geringerem Aufwand an Schneidkraft
durchtrennen. Bei der alternativen Ausfihrungsform
kénnen zur Quertrennung der Dichtungsstrange Zwi-
schenrdume zwischen Teilstlicken genutzt werden, in
denen der Dichtungsstrang ausschlieRlich durch wei-
ches Elastomermaterial gebildet ist. Versiegelungs-
mafinahmen kénnen in beiden Fallen entfallen. Der Po-
lymerstrang braucht nicht rundum in das Elastomerma-
terial eingebettet zu sein und kénnte ohne Korrosions-
gefahr einen Teil der Oberflache des Dichtungsstrangs
bilden. Mit der Verwendung von Polymermaterial
oder/und Teilstiicken fur die Verstarkungseinlage erge-
ben sich ferner Gewichts- und Kosteneinsparungen.
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[0006] Der durchgehende Strang aus dem Polymer-
material und, der den Strang umgebende Elastomerteil
des Dichtungsstrangs kénnen koextrudiert sein.

[0007] Alternativ lieRe sich bei der Extrusion des Dich-
tungsstrangs das die Verstarkungseinlage bildende Po-
lymermaterial als endloser Strang zufiihren, wobei wéah-
rend der Zufiihrung der Strang selbst extrudiert werden
und eine Verformung oder/und Schneidbearbeitung des
Strangs erfolgen kann, z.B. um zwecks Flexibilisierung
an der Verstarkungseinlage Ein- oder/und Ausschnitte
zu bilden.

[0008] Vorzugsweise erfolgt eine thermoplastische
Umformung eines Flachbandes, um eine im Querschnitt
U-férmige Verstarkungseinlage zu bilden.

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann
die Querschnittsfliche des durchgehenden Poly-
merstrangs in Strangléngsrichtung dadurch variieren,
dass sich der Extrusionsspalt eines zur Herstellung des
Polymerstrangs verwendeten Extrusionswerkzeugs an-
dert.

[0010] Beiden genannten Teilstiicken handelt es sich
vorzugsweise um Stahlblechteile. Jedoch auch die Teil-
stlicke kdnnten aus einem Polymermaterial bestehen.
[0011] DerAbstand zwischen diesen Teilstlicken kann
variieren, so dass sich in Strangléangsrichtung unter-
schiedliche Fertigkeitseigenschaften des Dichtungs-
strangs ergeben.

[0012] In einer Ausflhrungsform der Erfindung lieRe
sich der zugeflihrte Strang als Halter fiir die Verstar-
kungseinlage ferner bildende, voneinander getrennten
Teilstiicke verwenden. Auf dem Strang kénnen z.B. Sitze
fur U-férmige Teilstlicke aus Stahlblech gebildet sein.
[0013] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfliihruhgsbeispielen und der beiliegenden, sich auf
diese Ausfiihrungsbeispiele beziehenden Zeichnungen
weiter erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  einen Dichtungsstrang nach der Erfindung mit
eine Verstarkungseinlage bildenden Teilstiik-
ken aus Stahlblech in einer geschnittenen per-
spektivischen Teilansicht,

eine Langsseitenteilansicht des Dichtungs-
strangs von Fig. 1,

ein weiteres Ausflhrungsbeispiel fir einen
Dichtungsstrang nach der Erfindung mit einer
Verstarkungseinlage aus einem Polymerwerk-
stoff in geschnittener perspektivischer Teilan-
sicht, und

eine Schemadarstellung, welche die Herstel-
lung des Dichtungsstrangs von Fig. 3 erlautert.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0014] EninFig. 1 gezeigter Dichtungsstrang weist ei-
nen Befestigungsabschnitt 1 und einen schlauchférmi-
gen Dichtungsabschnitt 2 auf. Der Dichtungsabschnitt 2
besteht teilweise aus einem weicheren Elastomermate-
rial als der Befestigungsabschnitt 1.

[0015] Indenim wesentlichen U-férmig ausgebildeten
Befestigungsabschnitt 1 ist eine Verstarkungseinlage 3
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eingebettet, die aus zueinander im Abstand angeordne-
ten Teilstiicken 4 besteht. Die U-férmigen Teilstlicke wei-
sen unterschiedlich lange U-Schenkel auf, wobei der kiir-
zere U-Schenkel in dem betreffenden Ausfihrungsbei-
spiel mit einer Endabwinklung 5 versehen ist.

[0016] Die Teilstlicke 4, die einen in Strangléangsrich-
tung herkdmmlich durchgehenden Stahlblechstrang er-
setzen, sind, wie aus Fig. 2 hervorgeht, in dem betref-
fenden Ausflihrungsbeispiel nicht in konstantem Ab-
stand d zueinander angeordnet, sondern der Abstand
variiert, um in Ldngenabschnitten 6 und 7 des Dichtungs-
strangs gewiinschte Festigkeitseigenschaften des Befe-
stigungsabschnitts 1 zu erreichen. Wie Fig. 2 erkennen
Iasst, istder Abstand d2in dem Langenabschnitt 6 gréRer
als der Abstand d1 in dem Langenabschnitt 7.

[0017] BeiderHerstellungdesinFig. 1und2 gezeigten
Dichtungsstrangs werden die Teilstlicke 4 mit Hilfe einer
(nicht gezeigten) Zufiihrungseinrichtung in die Extrusi-
onsvorrichtung eingefiihrt, wobei ein Steuerprogramm
fiir die automatische Einstellung des jeweiligen Abstands
d zwischen den Teilstiicken sorgt. Eine hierflr geeignete
Vorrichtung geht aus der EP 0 767 731 B1 hervor.
[0018] Es wird nun auf Fig. 3 bezug genommen, wo
ein Dichtungsstrang mit einem Befestigungsabschnitt 1
a und einem Dichtungsabschnitt 2a gezeigt ist. Abwei-
chend von dem vorangehenden Ausfiihrungsbeispiel ist
der Dichtungsabschnitt 1a nicht schlauch- sondern lip-
penférmig ausgebildet.

[0019] Eine in den Befestigungsabschnitt 1 a einge-
bettete, im Querschnitt U-férmige Verstarkungseinlage
3abesteht in dem betreffenden Ausfiihrungsbeispiel aus
einem thermoplastischen Polymer, z.B. PP, PE, PET
oder POM. Der Polymerstrang ersetzt eine durchgehen-
de Verstarkungseinlage, wie sie herkdmmlich aus Stahl-
blech besteht.

[0020] BeiderHerstellungdesinFig. 3 gezeigten Dich-
tungsstrangs mit Hilfe einer Extrusionseinrichtung 9, wird
gemal Fig. 4 der Extrusionseinrichtung die Verstar-
kungseinlage als endloser Strang 3a zugefiihrt, um sie
in das Elastomermaterial der Dichtung einzubetten.
[0021] Die Verstarkungseinlage bzw. der endlose
Strang 3a tritt aus einer Formungseinrichtung 10 aus, in
welche ein von einer Rolle 11 abgewickeltes Flachband
12 hineinlauft.

[0022] Innerhalb der Formungseinrichtung 10 wird aus
dem Flachband die U-férmige Verstarkungseinlage 3a
gebildet. Das Flachband gleitet entlang eines geheizten
Formwerkzeugs, dessen Formungsflache allmahlich in
eine der U-Form der Verstarkungseinlage 3a entspre-
chende U-Form Ubergeht.

[0023] Die Rolle 11 kénnte durch eine das Flachband
12 unmittelbar herstellende Extrusionseinrichtung er-
setzt werden.

[0024] Wie in Fig. 3 durch Strichlinien angedeutet ist,
kann der Strang 3a Einschnitte 13 bis 15 aufweisen, die
durch Streckung des Strangs in Langsrichtung aufgewei-
tet sind.

[0025] Die Formungseinrichtung 10 und die Rolle 11
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zusammen kénnten durch eine Extrusionseinrichtung er-
setzt werden, welche direkt die U-férmige Verstarkungs-
einlage 3a extrudiert.

[0026] Die Verstarkungseinlage 3alieRe sich ferner di-
rekt zusammen mit dem Ubrigen Dichtungsstrang in dem
Extrusionswerkzeug 9 durch Koextrusion herstellen.
[0027] Die Formungseinrichtung 10 kénnte durch eine
Schneideinrichtung ergénzt werden, welche an der Ver-
starkungseinlage 3a Ein- oder/und Ausschnitte erzeugt,
um sie in gewlinschter Weise zu flexibilisieren. Es ver-
steht sich, dass diese Bearbeitung unterschiedlich so er-
folgen kann, dass sich in verschiedenen Langenab-
schnitten des Dichtungsstrangs unterschiedliche Flexi-
bilitat ergibt. Es wéare auch denkbar, die Querschnittsfla-
che der Verstarkungseinlage 3a durch Anderung des
Austrittsspalts einer die Verstarkungseinlage erzeugen-
den Extrusionseinrichtung in Stranglangsrichtung zu va-
riieren.

[0028] Dieinden Fig. 1 bis 3 gezeigten Strangdichtun-
gen lassen sich in Querrichtung leicht trennen. Das Po-
lymermaterial der Verstarkungseinlage 3a erfordert nur
geringe Schneidkréafte. Bei dem Dichtungsstrang nach
Fig. 1 und 2 kann die Trennung in einem Zwischenraum
zwischen zwei benachbarten Teilstlicken 4 erfolgen.
Hierzu kénnte die genannte, die Abstande steuernde Zu-
fuhrungseinrichtung mit einer entsprechenden Schneid-
einrichtung gekoppelt sein.

[0029] Es ware moglich den endlosen Strang 3a als
Halter fir zueinander im Abstand angeordnete Stahl-
blechteilstlicke zu nutzen und so eine Verstarkungsein-
lage herzustellen, in welcher Polymermaterial und Metall
kombiniert sind.

Patentanspriiche

1. Dichtungsstrang mit einem Befestigungsabschnitt
(1), tber den sich der Dichtungsstrang an einem Tra-
gerflansch befestigen lasst und der eine in das Ma-
terial der Dichtung eingebettete Verstarkungseinla-
ge (3) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstarkungseinlage (3,3a) einen in
Stranglangsrichtung durchgehenden Strang (3a)
aus einem thermoplastischen Polymermaterial
oder/und zueinander in Stranglangsrichtung im Ab-
stand angeordnete Teilstlicke (4) umfasst.

2. Dichtungsstrang nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtungsstrang unter Einbettung der Ver-
starkungseinlage (3) in das Elastomermaterial der
Strangdichtung extrudiert ist.

3. Dichtungsstrang nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der durchgehende Strang (3a) aus dem Poly-
mermaterial und das den Strang (3a) umgebende



10.

1.

12,

5 EP 1 834 823 A1 6

Elastomermaterial der Strangdichtung koextrudiert
sind.

Strangdichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der durchgehende Strang (3a) zur Flexibilisie-
rung mit Einschnitten oder/und Ausschnitten verse-
hen ist.

Dichtungsstrang nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Strang (3a) unter Aufweitung der Ein-
oder/und Ausschnitte in Stranglangsrichtung ge-
dehnt ist.

Dichtungsstrang nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Querschnittsflache des durchgehenden
Strangs (3a) in Stranglangsrichtung infolge Ande-
rung des Extrusionsspaltquerschnitts variiert.

Strangdichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (d) zwischen den Teilstlicken (4)
variiert.

Dichtungsstrang nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Teilstlicke (4) aus Stahlblech hergestellt
sind.

Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsstrangs,
bei dem den Dichtungsstrang bildendes Elastomer-
material unter Einbettung einer Verstarkungseinlage
in den Dichtungsstrang extrudiert und dem Extrusi-
onsspalt zur Bildung der Verstarkungseinlage ein
endloser Strang (3a) zugefihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Material fir den endlosen Strang (3a) ein
thermoplastisches Polymer verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der endlose Strang (3a) wahrend der Zufiih-
rung in den Extrusionsspalt plastisch verformt
oder/und einer Schneidbearbeitung unterzogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der endlose Strang (3a) mit dem den Dich-
tungsstrang bildenden Elastomermaterial koextru-
diert oder wahrend der Zuflihrung zu dem Extrusi-
onsspalt im Abstand zu dem Extrusionsspalt extru-
diert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11;
dadurch gekennzeichnet,
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dass der zugeflihrte Strang als Halter fir die Ver-
starkungseinlage ferner bildende, voneinander ge-
trennte Teilstlicke verwendet wird.
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